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тора часов не оказывало влияние на изменение величины μ. Эта вели-
чина остается такой же, что и при обработке в течение 60 минут. 
 
КОНТУРНАЯ ОСАДКА СТАЛЬНЫХ ОБРАЗЦОВ С 
ТЕПЛОИЗОЛИРУЮЩИМИ ПРОКЛАДКАМИ 
А. С. Анищенко, доцент, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
Затекание металла при осадке в кольцевые полости осадочных 
плит зависит в том числе и от температуры деформируемых заготовок. 
Эффективным способом сохранения температуры нагретого металла 
при деформировании является теплоизолирование его торцов мулли-
токремнеземовым войлоком. 
Эксперименты проводили на заготовках диаметром 100 мм и от-
носительной высотой 0,2, 0,4 и 0,6 из стали Ст.3, нагретых до 
950…1250 °С. Между торцами заготовок и осадочными плитами по-
мещали карточки муллитокремнеземового войлока МКРВ-200 толщи-
ной 20 мм. Нижние осадочные плиты имели кольцевые полости диа-
метром 30 и 60 мм. 
Контурную осадку образцов проводили на гидропрессе усилием 
2,5 МН. Процесс заканчивали по достижении гидропрессом макси-
мального усилия. 
Было установлено: 
 термостатирование заготовок муллитокремнеземовым войло-
ком позволяет в 2,2-3,4 раза уменьшить их скорость охлаждения в 
штампе; 
 деформирование стальных заготовок с теплоизолирующими 
прокладками увеличивает предельные степени деформации металла 
при сопоставимом усилии в 1,5-2 раза, снижает разогрев бойков до 60-
80 °С, уменьшает давления осадки на 40-100 МПа в 1,3-2 раза, увели-
чивает на 10-20 % максимальную высоту отростков, получаемых при 
контурной осадке в подкладные штампы с полостью. 
 
 
КОНЕЧНО-ЭЛЕМЕНТНОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ ПРОЦЕССА 
КОВКИ ПРОФИЛИРОВАННЫМИ БОЙКАМИ РАЗЛИЧНОЙ 
КОНФИГУРАЦИИ 
С. Б. Каргин, ст. преподаватель, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПДТУ» 
При обжатии заготовки профилированными бойками форма де-
формируемой заготовки непрерывно изменяется. В объёме тела суще-
ствуют как упругие, так и пластические области. Поэтому корректное 
описание нестационарных процессов формоизменения может быть 
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получено в результате прослеживания изменения напряжённо-
деформированного состояния во времени путём решения задачи тео-
рии пластического течения материала за последовательный ряд этапов 
нагружения. Такой подход позволяет изучить кинетику напряжённо-
деформированного состояния, проанализировать  деформацию от на-
чального периода до конечной стадии. Метод конечных элементов 
(МКЭ) позволяет осуществлять решение задачи теории пластического 
течения на каждом шаге нагружения. Важным результатом решения 
задачи ОМД является определение напряжений, характерных для кон-
кретной схемы деформации, распределение температуры и пр. 
Исследования проводились с использованием программы 
Qform2D (лицензия № U 1221). Материал заготовки – сталь 38ХНМ, 
температурный интервал ковки 1200-800 ºС, плотность 7480 кг/м3, мо-
дуль Юнга 200000 МПа, коэффициент Пуассона 0,3. В заданном ис-
следовании заготовками являются цилиндрические стальные модели. 
Температура бойков принималась 150 ºС, степень деформации при 
протяжке составляла 7, 14, 21 %. Граничные условия устанавливаются 
программой автоматически. Скорость перемещения инструмента 
25 мм/с. Количеством цилиндрических выступов на бойках можно 
варьировать от 4 до 2. Была произведена разработка программных 
средств для реализации компьютерного моделирования напряжённо-
деформированного состояния в круглой заготовке при ковке профили-
рованными бойками. Проанализировав 27 схем деформации было ус-
тановлено, что для всех схем деформирования характерно увеличение 
неравномерности деформации при увеличении степени обжатия заго-
товки. Увеличение числа выступов бойков приводит к повышению 
неравномерности распределения интенсивности логарифмических де-
формаций и увеличению площади сечения очага деформации. Макси-
мальные логарифмические деформации наблюдаются при Dб/ Dзаг=1,0. 
Наибольшая эффективность проработки выражена при обжатиях слит-
ка на четырёхлучевую заготовку. При этом накопленные логарифми-
ческие деформации в центре слитка составляют е=0,42. 
Сравнение величин напряжений в осевой зоне, полученных по 
МКЭ и методу характеристик показывают хорошую сходимость ре-
зультатов. 
 
ИССЛЕДОВАНИЕ ХАРАКТЕРА РАСПРЕДЕЛЕНИЯ 
ДЕФОРМАЦИЙ ПРИ КОВКЕ ВАЛОВ РАЗЛИЧНЫМИ 
БОЙКАМИ 
С. Б. Каргин, ст. преподаватель, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПДТУ» 
К основным направлениям развития кузнечного производства от-
носится снижение себестоимости и повышения качества крупных по-
ковок, в частности, поковок валов. В настоящее время традиционные 
